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Einspannvorrlchtung 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Erzeugung 
einer Haltekraft, die. ein Werkstiick f est in einer gewtlnschten Lage halt. 
Die Erf indung bezieht sich insbesondere auf eine Vorrichtung zum 18s- 
barenBefestigenbzw. Ealtern eines Werksttickes in einer gewiinschten 
Lage mit einem Bodenteil,' an dessen einer Oberflache das Werkstuck 
lagert, mit einer an dieser Oberflache in einem bestimmten Muster an- 
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geordneten Abdichteinrichtung zur Bildung einer Vielzahl abgegrenzter 
Zonenund mit einer im Bodenteil vorgeseherien DurchlaBeinrichtung, 
die zum AnschluB anunteratmosph&rischenDruck mit einer Unterdruck- 
quelle yerbindbar 1st. 

Es sind verschiedene magnetische sowie mit Vakuum arbeitende Ein- 
spannvorrichtungen bekannt. Magnetische Euispannvorricltungen sind 
selbstverstSndlich in ihrem Anwendungsbereichdahingehend beschrankt, 
als sie lediglich solche Werkstiicke haltern koiinen, die aus einem Mate- 
rial mit magnetischen Eigenschaften bestehen. Vakuumeinspannvorrich- 
tungen sind insofern etwas vielseitiger anwendbar, als hieran Werkstiicke 
aus fast jedem beliebigen Material gehaltert werden kSnnen, insbesondere 
wenn das Material luftundurchlassig ist. Vakuumelnspannvorrichtungen 
finden daher eine relativ grofie Anwendung zum Haltern von sperrigen 
oder bahn- bzw. bogenf Brmigen metallehen Werkstticken, Glasscheiben 
oder Kunststoffbdgen, Holz, Leder und dergleichen. Ein den bekannten 
Vakuumeinspannvqrrichtungen schon sett langer Zeit eigener Nachteil 
liegt darin begriindet, daB es nicht leicht ist, die Vorrichtung an auf - 
einander folgende Werkstiicke von ungleicher GrCBe und/oder Form an- 
zupassen. Im einzelnen weisen hierzu die behannten Vakuumelnspann- 
vorrichtungen Abdichtstreif en auf, die sich in entsprechend ausgebilde- 
ten Nuten oder Kanalen in der das Werksttick tragenden Oberflaehe der 
Einspannvorrichtung bef inden. Es sind hierbel BohrlBcher vorgesehen, 
die iiber eine den Nuten zugeordnete Verteilerkammer mit einer Vakuum- 
quelle in Verbindung stehen. Hierdurch kann ein Vakuum geschaffen wer- 
den, welches das Werksttick festhalt. Der Abdichtstreif en muB jedoch 
zuvor derart in die Nuten eingesetzt werden, daB seine Ausbildung im 
allgemeinen der Form des WerkstUckes entspricht oder zum indest voll- 
standig hiervon abgedeckt wird. Jedesmal, wenn sich die Gr58e oder 
Form eines WerkstUckes andert, muB der Abdichtstreif en nach Bedarf 
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manuell verstellt werden, da ansonsten keine wirksame Vakuumkammer 
ausgebildet werden kann. Die bekannten Vakurnneinspannvorrichtungen 
sind aufierdem haufig in ihrer GrSBe begrenzt. Diese Begrenzung beruht 
zum Teil darauf, daB nicht immer Vakuumpumpen von entsprechender 
Leistung hinsichtlichder pro Minute abzusaugenden Lufttnenge zur Ver- 
fiigung stehen. Dies bedeutet haufig, daB beispielsweise in einigen Fal- 
len Vakuumeinspaimvorrichtungen von geeigneter GrSBe oder Flache 
nicht verwendet werden kSnnen, da entweder leistungsfahige Vakuum- 
pumpen nicht zur Verfiigung Btehen oder derart teuer sind, daB sich 
ihre Anwendung nicht rechtfertigt. 

Der Erf indung liegt daher die Aufg?tbe zugrunde, diese Naclteile zu be- 
seitigen und ein Verfahren sowie eine Vorricltung der eingangs genann- 
ten Art zu schaffen, mittels der ein Werkstiick sieher an der Vorr ich- 
tung gehalten werden kann, und zwar mittels KrSften, die aufgruixl eines 
Druckunterschiedes zwischen dem Umgebungsdruck und einer Druckkam- 
mer geschaff en werden. Die zu scbaff ende Vakuumeinspannvdrrichtung 
soil ein Werkstiick test, jedocjilosbar in seiner Lage halten kSnnen, 
ohne daB es erforderjich ist, daB die an einer das Werkstiick haltenden 
Oberflache vorgesehenen Abdicfctun/f ei wechselnder GrSBe und/oder 
fovm der Werkstucke vertodert werden mifesen. 

Die Merkmale des zur iLSsung dieser Auf gabe vorgesehenen Verfahrens 
und der Vorrichtung gemJiB der Erf indung ergeben sich aus den Ansprii- 
chen* 

GemaB einer Ausfiihrungsf orm der Erf indung zeichnet sich die Vorr ich- 
tung der eingangs genaimten Art dadurch aus, daB auf der Bodenteilober- 
fiache in jeder abgegrenzten Zone eine hierin eine Vertiefung bildende 
Einrichtung vorgesefcen ist, die mit der Abdichteinrichtung sowie mit 



5837 



-3 09847/ 0713 



•4 - 



2258007 



einem die Abdiclteinrichtung bertthrenden und wenigstens eine der Zo- 
nen bedeckenden Werkstiick zur Bildung elner Druckkammer zusammen- 
wirkt und mit der Pur chlafteinric Hung in StrOmungsverbindung steht, 
und dafl in jeder DurchlaGeinricttung eine Einrichtung zur Drosseiung 
des Luftstromes angeordnet 1st, die, unabhSngig davon, 6b alle Zonen 
auf der BodenteiloberflSc he vom Werkstiick abgedeckt sind, kontinuier- 
lich eine gesteuerte, zur Aufrechterhaltung des Unterdruckes in jeder 
Druckkammer ausreichende Luftmenge hindurchiaflt, wobei die durch 
sSmtliche Drosseleinrichtungen Mndurchgeleitete gesteuerte Luftmenge 
ein Gesamtvolumen besitzt, das geringer ist als das volumetrische 
Leistungsvermogen der Unterdructajelle, Die Drosseleinrichtung weist 
vorzugsweise einen Stopfen aus porOsem Material auf, das eine mitt lere 
PorengrORe von weniger als 15 Mikron besitzt. GemSfl einer anderen be- 
vorzugten Ausfiihrungsform weist die Drosseleinricttung einen Einsatz 
aus gesintertem, porosem, rostfreiem Stahl auf, dessen mittlere Poren- 
grOfie in der GrSBenordnung von etwa 5 Mikron liegt. SelbstverstSndlich 
sind auch andere Ausftihrungsformen moglich. So kann beispielsweise 
eine Ventilanordnung verwendet werden, bei der durch das Ventil eine 
gesteuerte Luftmenge strSmen kann. Es kann statt dessen aber auch 
eine kleine Qffnuiig verwendet werden, bei der die LSnge wenigstens 
das 25-fache des wirksamen Durchmessers betrSgt. Es kommt in jedem 
Fall darauf an, lediglich eine Drosseleinricttung vorzusehen, durch die 
eine gesteuerte Luftmenge strOmt. Der Strom dieser kontrollierten 
Luftmenge muG ausreichend groB sein, um unabhangig davon, ob alle 
abgegrenzten Zonen tatsachlich von der Werksttlckfiache abgedeckt sind, 
in einem Zwischenraum einen Unterdruck zu erzeugen, wobei dieser 
Raum gebildet ist zwisc hen einer Oberflache des Werkstttckes, zwischen 
der OberflSche, an der das Werkstiick gehaltert ist, und zwischen we- 
nigstens einer abgegrenzten Zone, die durch die von der Bodenteilober- 
flSche getragenen Abdichteinrichtungen sowie durch die HBhlungen oder 
Vertiefymgen in jeder dieser Zonen gebildet ist. 
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Durch die erfindungsgemaBe Vakuumeinspannvc>rrichtaing werden die 
Nachteile der bekannten Einrichtung vollkommen beseitigt. Die Vor- 
richtung gemaB der Erfindung ist weder in ihrer GrOBe noch in ihrer 
Form beschrankt. Dariiber hinaus ist es nicht mehr erforderlich, die 
Ausbildung bzw. Anordnung der bei den bekannten Vorrichtungen in den 
Nuten vorgesehenen AbdichteinriCJhtungen zu andern. Das hat zur Folge, 
dafi die Gefahr eines Luftverlustes aufgrund schlechtsitzender Dichtun- 
gen oder einer ZerstSrurig oder sogar eines Bruchs der Abdichteinrich- 
tung selbst weitgehend vermindert 1st. Die Vorrichtung eignet sich dar- 
iiber hinaus auBerst gut zur Handhabung von magnetischem oder unma- 
gnetischem Metall, Kunststoff, geschichteten Stiicken, Holz, Glas in 
Scheibenform, Leder, Vinylbogen, Papier und anderen sole hen weit- 
gehend nichtpor5sen Materialien. 

Die Einspannvorrichtung kann auf sehr verschiedene Weise angewendet 
werden. So kann die Vorrichtung beispielsweise die Form einer Vakuum- 
einspannvorrichtung aufweisen, wie sie in heutigen mechanischen Werk- 
statten verwendet werden. Hierbei wird die Vorrichtung dazu verwendet, 
um einWerk stuck fest in einer gewunschten Position zu halten. Das ge- 
haltene bzw. eingespannte Werkstiick kann sodann bearbeitet werden, 
wobei eine Frasmaschine, eine Bohrmaschine, eine Bohrbank, eine 
Schneidemaschine, eine Schr&mmasehine, eine Schleifmaschine, eine 
Poliermaschine oder eine groBe Vielzahl anderer solcher Werkzeugma- 
schinen zur Anwendung gelangen kann. Statt dessen kann die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung auch eine Ausfuhrungsform aufweisen, die haufig 
als "Vakuumbett" bezeichnet wird. Die Flache solch eines Vakuumbet- 

tes kann sehr groB sein und beispielsweise an der OberflSche in der 

2 

GrOBenordnung von mehreren m liegen. Solch eine Vorrichtung wird 
sehr haufig zur Handhabung von Werkstiicken in Piatt- oder Bogenform 
verwendet. 
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Im Gegensatz zur bisherigen Annahme 1st es nicht erforderlich, daB 
ein Vakuumsystem vollig luftdicht 1st, urn in der wtinschenswerten Wei- 
se zu funktionieren. So wurde erfindungsgemSB gefunden, daB sichbe- 
deutende Vorteiie mit einer Anordnung in einera Vakuumsystem erzie- 
len lassen, bei dem die Durchl&sse, durch die hindurch ein Vakuum 
oder der Unterdruck angesaugt wird, vors&tzlich zur Atmosphere hin 
off engelassen werden, und zwar iiber eine Drosseleinrichtung, die le- 
diglich eine gesteuerte Luftmenge hindurchstrBmen lSBt. DerDurchlaB 
lediglich einer gesteuerten Luftmenge ermbglicht es, daB in einer Druck- 
kammer ein Unterdruck angesaugt und aufrechterhalten wird, wobei die- 
se Druckbammer zum Teil durch eine "abgegrenzte Zone" begrenzt und 
bei der ihre eine Wand von einer Oberfiache des Werksttickes gebildet 
ist. Dieser Unterdruck l&flt siehunabh&ngig davon aufrechterhalten, ob 
andere abgegrenzte Zonen tats&chlich nicht abgedeckt und daher zur 
Atmosphare geoffnet sind. Es ist lediglich erforderlich, daB die ge- 
steuerte Luftmenge, die bei einer besonderen Ausflihrungsform der Er- 
f indung durch samtliche Drosseleinrichtungen hindurchgeleitet wird, 
ein Gesamtvolumen besitzt, welches das volumetrische Leist'^^'.ormO- 
gen der Vakuumpumpe, des SauggeblSses oder einer anderen zum An- 
saugen des Unterdruckes verwendeten Vorrichtung nicht tlberschreitet. 

Die Erf indung wird im f olgenden in Form mehrerer bevorzugter AusfUh- 
rungsbeispiele anhand der Zeichnung erlSutert. Diese zeigt in: 

Fig, 1 perspektivisch eine aufgeschnittene Teilansicht einer Ausftth- 
rungsform der Einspannvorrichtung; 

Fig. 2 eine abgewandelte AusfUhrungsf orm hiervon und 

Fig. 3 eine weitere abgewandelte AusfUhrungsf orm; 
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.eine perspektivlsche teilweise aufgeschnittene Ansicht der 
Valmumeinspaiuivorrichtung; 

perspektivisch eine abgewandelte Ausftihrungsform der Vor- 
richtung gemSB Fig. 4;. 

perspektivisch eine weitere abgewandelte Ausfuhrungsf arm 
der Vakuumeinspannvorrichtung; 

perspektivisch im Schnitt eine bevorzugte Ausftthrungsform 
der Erfindung; 

eine fur die Ausffihnmgsform gemSB Fig. 7 vorg;esehene 
Drosseleinrichtung inDraufsicht und 

in Seitenansicht; 

Fig. 10 eine weitere bevorzugte Ausffihrungsform der Erf indung im 
Schnitt sowie 

■'■>-, • ■ ■ 

Fig. 11 in Draufsicht und 

Fig. HA in Draufsicht eine gegentiber der Vorriehtung gemaB Fig. 10 
abgewandelte Ausftihrungsform. 

Aus Fig. 1 bis 3 ist einTeil eines Bodenteils 10 ersichtlich, das die 
Form einer Boderabdeckplatte aufweist. Die Platte 10 ist haufigaus 
rostfreiem Aluminiumstahl oder aus einem anderen geeigneten festen 
starren Material in nichtporBser Form gefertigt. Die Platte 10 kaim. 
eine Vielzahl moglicher Groflen aufweisen und zur Anwendung bei einer 
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Fig. 4 
Fig. 5 
Fig. 6 
Fig. 7 
Fig. 8 
Fig. 9 
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Vakuumelnspai^orrtehtung des hSufig bet modernen meetetnlSchen 
Werkstatten verwertdeten Typs die Abmessungen 15 at 30 cm attfweisem 
Start dessenkann die Platte 10 abet auch betraeiilich grdfler sein uhd 
beispielsweise Abmessungen hlnsieliiich liter Breite uftd/oder Lange 
in der GrSflenordnung von 30 oder 60 cm, ja sogar mehreren Bkietferh 
Lange besitzen. In diesen Fallen bildet die Platte 10 eine Bettpiatte, 
die slch zur Handhabung von Bogen oder Bahneh aus Kunststoff olie, 
Glas, Holz, Papier oder dergleichen weitgehend unportisem Mater&l 
eignet. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist an dem Bodenteil 10 eine erste und hach 
auSen geriehtete Gberflache 12 mil einer "Vertiefungsbilduftgseinrich- 
tung" in Form von Riefen oder tJnvollkommenheiten 14 vorgesehen, d ie 
sich naturgemaB dann ergeben, wenn die Gberflache i2 durch maschi- 
nelle Bearbeitung oder Schleifen gebildet worden 1st. Diese Riefen Oder 
Unvollkommenheiten 14 sind in der Zeichnung der besserenDeutlichkeit 
wegen erheblich vergrofiert dargestellt. Diese Vertiefungsbildungsein- 
richtung kann auch die Form beWuQt hergestellter Ausnehmuiigen 16 an- 
nehmen, wie aus Fig. 2 ersichtlich. Sie kann auch mit eihem abgeschrag- 
ten, kegelfiJrmigen Ventilsitz 18, wie aus Fig. 3 ersichtlich, kombiniert 
sein. Die genaue Form und Tiefe dieser Vertiefungsbildungseinrichtungen 
14, 16 oder 18 ist bis zu einem gewissen AusmaB frei WShlbar, wie sich 
aus der weiter unten stehenden Besehreflbung ergibt* 

Die nachaufien geriehtete Gberflache 12 1st auflerdem mit absicUiich 
gebildeten Nuten oder Kanalen 20 versehen, die derart angeordhet und 
ausgebildet sind, daB sie m einem bestimmten ausgewahlten Muster Ab- 
dichteinrichtungen 22 aufnehmen, die ihrerseits eine Re the abgegrenzter 
Zonen bilden. Die Dichtungen 22 sind losbar indie Kan&le 20 6^686^ 
vorzugsweise dort durch die Reibung der leicht. zusammengepreBten und 
eingesetzten Dichtungen 22 gehaiten. Die Dichtungen 22 kdfinenaus einem 
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Material wie beispielsweise Hartgummi von 40° - 50° Shorehfirte be- 

stehen, das bei Bedarf zermahlenbzw. gescMiffen werden kann. Statt 

dessen kann auch ein Hartgummi in Konibination mit einem sehr viel 

weicheren schaumahnlichen Gummi gebunden werderi, das in die KanU- 

le 20 eirigesetzt 1st. In jedem Fall weist die Abdichteinrichtung 22 eine 

Elastizitat auf , die ein leichtes Anpassen sowie Abdichten gegenuber 

der zugehSrigen Oberflache eines Werkstuckes ermoglicht, das an der 

Oberflache 12 gehaltert oder gelagert ist. Die entsprechende zugehorige 

Oberflache des Werkstiickes weist Mufig ebenfalls Unvollkommenheiten 

auf, die den aus Fig. 1 ersichtlichen Unvollkommenheiten 14 ahnlich 

sind und in Kombinatibn zusammen mit den in der Oberflache 12 vorlie- 

genden Unvollkommenheiten 14 einen Zwischenraum oder eine HShlung 

ergeben, aus der die Luft dann evakuiert wird. Wenn daher ein Werk- 

stuck auf das Bodenteil 10 gelegt bzw. gesetzt wird, druckt es die Die h- 

tungen 22 wenigstens teilweise zusammen. Die entsprechende Oberfia-, 

che des Werkstuckes muS wenigstens eine der oben erwahnten abgegrenz- 

ten Zorien abdecken, wobei sie mit der Oberflache 12 sowie mit der hier- 

in enthaltenen Vertiefungsbildungseinrichtung zusammenwirkt und eine 

/sicJi 

Druckkammer 24 bildet. Es ergibt in jedem Fall dann eine Druckkam- 
mer 24, wenn die entsprechende Oberflache des Werkstuckes eine der 
abgegrenzten Zonen vollstandig abdeckt. DemgemaS bildet auch die zu- 
gehSrige Oberflache des Werkstiickes eine Fiache oder Wand jeder der- 
art gef or mten Druckkammer 24. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, wird die 
Druckkammer 24 wenigstens zum Teil durch die wahllos verlauf enden 
oder in ihrem Verlauf absichtlich gewahlten Riefen oder Unvollkommen- 
heiten 14 gebildet. GemaG Fig. 2 wird die Druckkammer 24 groStenteils 
durch die maschinell hergestellte Ausnehmung 16 gebildet. Demgegen- 
iiber bildet bei der Ausfiihrungsform gemas Fig. 3 der Raum oberhtlb 
des kegelfcJrmigen Ventilsitzes 18 den uberwiegenden Teil dieser Druck- 
kammer 24, In jedem dieser Faile ergibt sich die Ausbildung einer - 
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Druckkammer, aus der Luft abgesaugt werden soil, lediglicb aufgrund 
derjenigen abgegrenzten Zonen, die vollstSndig von der zugehOrigen 
WerkstiickoberflSche, die den die hier In Rede stehendefcabgegrenzten 
Zone begrenzenden Abdichtungen 22 anliegt, abgedeckt sind. 

UnabhSngig von ihrer jeweils besonderen Ausbildung 1st jede abgegrenzte 
Zone und/oder Druckkammer 24 mittels elnes Dure Masses 26 mit einer 
Verteilerkammer 28 in einem Sockel 30 verbunden, wie aus Fig. 4 er- 
sichtlich. Es ist von Vorteil, den Sockel 30 als grofle Kammer, die 
evakuiert werden kann, in der NShe der Dure hlSsse 26 vorzusehen. Der 
sich aus solch einer Ausbildung ergebende Vorteil liegt darin, daB jeder 
mOgliche Luftleckverlust an den Abdichtungen 22, die mit der zugehSri- 
gen Oberfiache des am Bodenteil 10 gehaltenen Werkstttckes in Eingrlff 
stehen, auf ein Minimum reduziert wird. Wie aus Fig. 5 ersicltlich, 
ist es statt dessen auch mflglich, ein Bodenteil 32 mit Nuten und KanS- 
len 34, 36 vorzusehen, die untereinander verbunden sind und mit einer 
Unterdruckquelle,. beicpielsweise einer Vakuumpumpe, verbunden wer- 
den kSnnen. Aus GrUnden der besseren tJbersichtlichkeit ist der in Fig. 4 
und 5 gezeigte Sockel 30 oder 32 bei den Ausfiihrungsf ormen gemafi Fig. I 
bis 3 nicht dargestellt. Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich, ist die 
Bodenabdeckplatte 10 mit dem Sockel 30 abgedicttet verbunden. Selbst- 
verst&ndlich kann an wenigstens einem AuslaS der Verteilerkammer 28 
eine sogenannte ,r Schnellverbinderkupplung n vorgesehen werden. Mit 
diesen Kupplungen ist es mOglich, den Sockel 30 und insbesondere die 
Verteilerkammer 28 schnell mit einer Unterdruckquelle in Form eines 
Sauggebl&ses, einer Vakuumpumpe oder dergleichen zu verbinden oder 
hiervon zu trennen. Bei den beschriebenen Ausfiihrungsformen kann es 
jedoch gentigen, die Unterdruckquelle direkt oder aber unter Zwischen- 
schaltung eines weiterenTeils, beispielsweise einer Venturidttse, wir- 
ken zu lassen, um hierdurch in der Verteilerkammer 28 einen Unter- 
druck zu erzeugen und aufrecht zu erhalten. Das Ausmafi des in der 
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Verteflerkammer 28 erzeugten tMerdruckes oder VaMums ist *lm 
FunMion von melo^en Veratiderliciheaj die welter xmtea kurz ertau- 
tert werden. 

Aus Fig. 1 bis 4 ist deutlich der StrSmungsverbiudungsweg von jeder 
Druckkammer 24 fiber die Drosseleinrichtuag und die Durchlasse 26 fcur 
Verteilerkammer .28 gemafi Fig. 4 ersichtlich. Wean die Verteilerkam- 
mer 28 oder ihr entsprechender Kanal 36 gemafi Fig. 5 aneine Vakuum- 
pumpe angeschlossen wird, so fcarai diese Vakaumpumpe in der Vertex 
lerkammer einen Unterdruck erzeugen. Wie schon erwahnt, war es bis* 
her in vielen Fallen erferderlieh, die Lage ernes in den Nuten 20 ange- 
ordneten Abdichtstreifens erneut zu korrigieren und an aufeinander fol- 
gende Werkstucke anzupassen, die unterscbiedliche OroSe und/oder Form 
aufwiesen. Diese Lagekorrektur war erforderlich, damit zwischen eiaer 
Druckkammer, deren Form und GrS8e entsprechend der Form oder 
GroBe des Werkstttckes schwankte, und zwischen der Atmosphare ein 
ausreichend hohes Vakuum oder ein Druckunterschied erzeugt werden 
konnte. Mittels der Krafte, die sichaus diesem Druckunterschied erga- 
ben, wurde das Werkstuckan seinem Platz gehalten. Die Lagekorrektur 
der Abdic htung ist jedoch SuBerst zeitraubend. Sie tragt auSerdem zu 
einer bedeutend erhShten Abnutzung der Abdichtung bei und erzeugt 
ernstliche Schwierigkeiten im Hinblick au£ eine leistungsfahige Produc- 
tion, wenn bekannte Vakuumeinspannvorrichtungen dazu verwendet wer- 
den, umWerkstiicke zu haltern, die duroh Werkzeugmaschinen bearbei- 1 
tet Oder behandelt werden sollen. 

* 

Der Gedanke, ein Vakuum zu verwenden, urn ein Werkstuck in seine* 
Lage zu batten, ist immer unabdingbar damit verbunden gewesen, daB 
das Vakuumsystem im maximal mBglichen Ausmafi luftdicht gegeniiber 
der Atmosphere abgedichtet werden muB. Demgegenuber werden bei der 
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Erfindung jedochbewuBt viele Durchiasse zur Atmosphere hinxrffenge- 
lassen; jeder DurchlaB 1st Jedoch mit einer StrOmungsbeschrankungs- 
einrichtung, d. h. einer Drosseleinrichtung, versehen, die lediglich 
eine sehr kleine gesteuerte Luftmenge durchstrSmen laBt. Aufgrund 
dieser Anordnung werden die vorerwahnten Schwierigkeiten, die mit 
der luftdichten Abdichtung des gesamten Systems gegeniiber derAtmo- 
sphere verbunden waren, vollstandig beseitigt. Welter hin 1st die kosten- 
aufwendige Totzeit der bekannten Vakuumeinspannvorrichtungen besei- 
tigt, die bisher erforderlich war, urn die Lagekorrektur eines Abdicht- 
streifens oder das SchlieBenund Offnen eines Zweipunktventils zu er- 
mSglichen, d.h. eines Ventils, das entweder vollstandig gebffnet oder 
vollstandig geschlossen war. Die Erf indung weist daher entscheidende 
Vorteile auf « 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist daher eine LuftstrOmungs-Dros- 

selungseinrichtung 40 vorgesehen, die mit jedem der Durchiasse 26 in 

Verbindung stelt. Jeder der abgegrenzten Zonen, diedurchdas 

Muster, in dem die Abdichtungen 22 und die Kan&le 20 vorgesehen sind, 

gebildet sind, 1st ein DurchlaB 26 zugeordnet. Die Drosseleinrichtung 40 

kann im DurchlaB 26 an derjenigen Stelle angeordnet sein, an welcher 

der DurchlaB 26 in jede abgegrenzte Zone mundet. Aus Fig. 7 bis 11 

sind zwei bevorzugte Ausfuhrungsformen ersichtlich. Die Drosselungs- 

einrichtung 40 ist speziell derart ausgebildet, daB die Luftmenge, die 

hindurchgeleitet werden kann, auf ein gesteuertes berechenbares Volu- 

men begrenzt wird. Dieser gesteuerte Luftmengenstrom durch sSmtli- 

che DurchlSsse 26 hindurch weist ein Gesamtvolumen auf , welches das 

volumetrische Leistungsverm8gen einer vorgegebenen Vakuumpumpe, 

3 

eines Sauggebiases oder dergleichen, das beispielsweise in m /min. aus- 
gedriickt wird, niclt iiberschreitet. Die gesteuerte Luftmenge ist anderer- 
seits ausreichend groB, um inner halb jeder abgegrenzteu Zone, die nach 
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ihrer Abdeckung durch eine entsprechende Werkstiickoberf lSche In eine 
Druckkammer verwandelt worden ist, einen Unterdruck zu erzeugen 
und aufrecbt zu erhalten, Der in einer derart gebildeten Druckkammer 
erzeugte Unterdruck bildet ein Druckgef alle gegenuber der AtmosphSre, 
wodurch ein Werkstiick fest an seinem Platz gehalten und befestigt wird, 
Dies ergibt sichunabh&ngig davon, ob die entsprechende Werkstuckober- 
fiache sSmtliche oder lediglich einige wenige abgegrenzte Zonen abdeckt. 
Hier durch. ist auBerdem die Verwendung auch einer nicht absolut voll- 
kommenen Abdichtung moglich, die durch die mit der entsprechenden 
Werksttickoberfl&che in Eingriff stehenden Abdichtungen 22 gebildet ist. 
Das bedeutet mit anderen WortaidaB es ohne Bedeutung ist, wenn viele 
abgegrenzten Zohen und Durchlasse 26 direkt mit der AtmosphSre in 
Verbindung stehen. Die Drpsselungseinrichtung 40 in jedem DurchlaB 26 
erfiillt dabei weiterhin immer noch ihren Zweck, die durchstrSmende 
Luftmenge auf ein Gesamtvolumen zu begrenzen, da kleiner ist als das 
volumetrische LeistungsvermGgen der bei der jeweiligen Vorrichtung 
verwendeten Vakuumpumpe. Dieses Gesamtvolumen der Luftstromung 
wird auf ein gesteuertes Volumen begrenzt, das berecheribar ist und es 
immer noch ermoglicht, dafi diejenigen abgegrenzten Zonen, die von 
einer zugeh5rigen Werkstuckoberflache abgedeckt und daher in eine 
Druckkammer umgewandelt sind, ausreichend stark evakuiert werden, 
so daB sichbetrSchtliche DruckkrSfte entwickeln, welche das Werkstiick 
in seiner Lage halten. 

Bei den Ausfilhrungsformen gem&B Fig. 1 und 2 besteht die Drosselungs- 
einrichtung 40 aus einem Stopfen 42 aus porosem Material. Dieses por8- 
se Material ist vorzugsweise ein rostfreier, porBser SinterstaM. mit 
einer mittleren PorengrQBe in der GrQBenordnung von etwa 5 - 10 Mikron, 
Der Stopfen 42 ist in der Drauf sicht ; kreisf Brmig und. weist einen 
Durchmesser von etwa 3, 18 mm sowie eine Dicke von etwa 1, 59 mm auf. 
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Bei einem versuchsweise ausgeftihrten Prototyp einer Ausftthrungsform 
der Erf indung wurde eine Vakuumeinspaiuivorrichtung von etwa 12,7 era 
Breite und 25, 4 cm LSng;e hergestellt und derart ausgebildet, dal? sie 
sichzur Verwendung bei einer Schleifmaschine eignete. Bei dieser be- 
sonderen Ausfiihrungsform war en 28 abgegrenzte Zonen und Einsatze 42 
vorgesehen. Jeder Stopfen 42 hatte einen durchschnittlichenDurchmes- 
ser von etwa 3, 18 mm sowie eine Dicke von 1, 59 mm und war aus port)- 
sem, rostfreiem Sinterstahl der Giite "H" und des Typs 316 L gefertigt. 
Dieses besondere por5se Material 1st im Handel erMltlich. Der verwen- 
dete spezielle Prototyp wurde entsprechend den Merkmalen der aus 
Fig. 4 er sic htlichen AusfUhrungsform konstruiert. Die Vakuumvertei- 
lerkammer 28 wurde an eine Vakuumpumpe mit. einem volumetrischen 
LeistungsvermSgen von etwa 0,113 m /min. angeschlossen, urn etn 
Vakuum von maximal etwa 71, 1 cm Quecksilber-S&ule zu erzeugen. 
Wennbei eingeschalteter Vakuumpumpe sSmtiiche 28 abgegrenzten Zo- 
nen und EinsStze 42 zur AtmosphSre hin of fen waren, ergab sich ein 
Druckabfall, d. h. ein Vakuumverlust, von 71,1 cm Quecksilber-S&ule 
auf 66, 0 cm Quecksilber-Saule. Solch ein Druckver lust hat jedochbeim 
Betrieb dieser Art einer Vakuumeinspannvorrichtung keinerlei nachtei- 
lige Wirkungen. 

Anstelle des rostfreien Sinterstahls 316 L kcJnnen selbstverstandlich 
auch andere porOse Mater ialien verwendet werden. So sind beispiels- 
weise die folgenden porOsen Materialieo normalerweise im Handel in 
Form porSser Metallbleche erhaitlich: Ihconel, Monel, Nickel, rost- 
freier Stahl 347, rostfreier Stahl 410, Silber, Kupfer, hochlegierte 
Nickel-Molybdan-Legierungen und einige porOse synthetische Polymer- 
mater ialien. 

Es 1st darauf hinzuweisen, daB der Stopfen oder Einsatz 42 aus porOsem 
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Material erfindungsgemaB als Dross elungseleinent funktioniert, jedoch 
nicht als Filtermittel, wie n&mlich solche porSse Mater ialien iiblic her - 
weise bisher benutzt wurden. Dies ist ein wesentlieher Unterschied, 
da Filterelemente mit einem minimalen Druckabf all iiber das Filter - 
material arbeiten sollen; demgegenuber wird der aus porosem Material 
bestehende Stopfen gemafi der Erfindung absicbtlich dazu benutzt, um 
einen maximalen Druckabfall zu schaff en, wobei gleichzeitig eine be- 
schrankte oder kontrollierte Luftmenge durch das Material stromen 
kann. 

Bei der Ausfuhrungsform gem&B Fig. 3 weist die Drosselungseinrich- 
tung 40 ein selbsteinstellendes Kugelventil auf, bei dem ein kegelformi- 
g er Ventilsitz 18 eine. Stahlkugel 44 aufnimmt. Hierbei weisen entweder 
die Stahlkugel 44 und/oder der Ventil/f^einige Oberfiachenurarollkom- 
menheiten auf. Hierdurch kann eine gesteuerte Luftmenge durch diese 
Drosselungseinrichtung 40 in denDurchlaB 26 stromen, und zwar selbst 
dann, wenn das Ventil durch die Stahlkugel 44 verschlossen ist. Ein 
Ventilsitz, der eine abschlieBende Oberfiacheribearbeitung von 32-64 r.m.s. 
aufwies und zusammen mit einer aus einem Kugellager stammenden 
3, 18 mm dicken Kugel verwendet wurde, arbeitete zufriedenstellend 
und hielt ein Werksttick sicher an seinem Platz. Die Luftmenge, die 
durch die Kugelventilanordnung gemSB Fig. 3 hindurchstromen kann, 
kann gesteuert werden. So l&Bt sich leicht experimentell bestimmen, 
welches AusmaS an abschliefiender OberflSchenbearbeitung bei der Ku- 
gel 44 oder beim Ventilsitz 18 es einer berechenbaren gesteuerten Luft- 
menge ermoglictt, an der aufsitzenden Kugel 44 vorbeizustromen, wo- 
bei die AnzaW. der bei der jeweiligen-Vorrichtung vorha.ndenenat?gegrenz- 
ten Zonen, ein vorbestimmter Druckabfall und das Leistungsvermogen 
in m /min. einer speziellen Vakuumpumpe oder eines Sauggebiases vor- 
gegebe^n sind, p.iese gesteuerte Menge der Luftstromung reicli aus, um 
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einen bestimmten Druckabfall zwischen der Atmosphare und denjenigen 
abgegrenzten Zonen zu erzeugen, die vollstandig von einer entsprechen- 
den Oberf lache des WerkstUckes abgedeckt und In eine Druckkammer 24 
umgewandeit worden sind, und zwar unabhangig davon, ob tatsachlich 
samtliche, lediglich einige wenige oder aber nur eine einzige dieser 
Kammern abgedeckt sind. Wie aus Fig. S ersichtlich, wird die Stahl- 
kugel 44 mittels eines Sprengringes 46 in ihrer Lage gehalten. Dieser 
Sprengring ist durch Verklebung, Punktschweiflung oder auf andere 
Shnliche Weise fest mit der Bodenabdeckplatte 10 verbunden. 

Die aus Fig. 4 und 5 ersichtlichen abgewandelten Ausftthrungsformen 
kflnnen in sehr vielen GrSBen ausgebildet werden. So kann die Vorrich- 
tung beispielsweise zur Verwendung in einer mechanischen WerkstStte 
ausgebildet werden, um ein relativ kleines WerkstUck zum Schleifen, 
spanabhebenden Bearbeiten, Bohren oder zu einer anderen "Behand- 
lung" dieses WerkstUckes sic her in seiner Lage zu halten. Die Ober- 
f lSc hengrOBe solch einer Vorr ichtung betr&gt wahrscheinlic h weniger 
als 0, 09 m 2 , obwohl bei andereta Ausf Uhrungsformen die hier in Rede 
stehende Oberflache noch sehr viel gr8Bere Werte annehmen kann. Bei 
der Ausfuhrungsform sowohl gemSfi Fig. 4 als auch gemaB Fig. 5 ist 
ebenfalls ein Bodenteil 30 vorgesehen, das bei der AusfUhrungsform ge- 
mSB Fig. 4 eine Vakuumverteilerkammer 28 aufweist. Gem8B Fig. 5 be- ' 
sitzt das Bodenteil 30 eine Bodenplatte 32, die einNetz untereinander 
verbundener KanSle 34 sowie eine im allgemeine in der Mitte der Boden- 
platte 32 vorgesehene Vakuumverteilerkammer 36 aufweist. Die AusfUh- 
rungsform gemaB Fig. 4 stellt eine bevorzugte AusfUhrungsform dar, 
bei der die Vakuumverteilerkammer 28 ein groBes leeres Gehause bil- 
det, dessen Innenvolumen sehr groB ist im Vergleichzu der gesteuerten 
Luftmenge, die durch die Drosselungseinrichtung 40 und den Durchlafi 26 
hindurch in diese Vakuumkammer 28 strOmen kann. Es hat sich als vor- 
teilhaft erwiesen, wenn eine groBvolumige Vakuumkammer sehr naJie 
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bei der Drosseiungseinrichtung 40 angeordnet 1st. Statt dessen kann 
aber auch die aus Fig. 5 ersichtliche Anordhiing verwendet werden, mit 
der sich ahnliche Ergebnisse erzielen lassen; 

Wie schon erw&hnt, kSnnen die Ausfuhrungsformen gemafi Fig. 4 uiid 5 
in ihrer GroSe betrachtlich schwanken, wobei die jeweilige GrSBe im 
Belieben des Herstellers oder Benutzers steht. Im einzelnen weist die 
Vorrichtung jedoch eine Bodehabdeckplatte 50 auf, die bei der Ausfuh- 
rungsform gemaB Fig. 4 abgedichtet mit einem Bodengehauseelement 52 
und bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 5 abgedichtet mit der Boden- 
platte 32 verbunden ist. Diese luftdichte Verbindung wird durch eine 
Dichtungsscheibe 54 geschaffen. Dariiber hinaus ist die nachaufien ge- 
richtete OberflSche der Bbdenabdeckplatte 50 mit in einem bestimmten 
Muster vorgesehenen Nuten oder KanSlen 56 versehen. Diese Nuten oder 
Kanaie 56 sind derart ausgebildet, dafi sie ohne Spiel Abdichteinrichtun- 
gen 58 auf nehmen kSnnen, die vorzugsweise ahnlichder in Verbindung 
mit Fig. 1 bis 3^^^Se^nrichtungen 22 konstruiert sind. Genau wie dort 
wird hier durch die Ancrdnung der Abdichteinrichtungen 58 in Nuten 56 
wenigstens eine abgegrenzte Zone 60 geschaffen. Innerhalb jeder dieser 
abgegrenzten Zonen 60 ist eine 5ffnung oder ein DtirchlaB 62 vorgesehen, 
der sich durch die Bodenabdeckplatte 50 hindurch erstreckt. Bei der Aus- 
fuhrungsform gemaB Fig. 4 sind diese Durchiasse 62 direkt mit der ge- 
hauseahnlichen Verteilerkammer 28 verbunden, wahrend die Durchiasse 
bei der AusfUhrungsform gemaB Fig. 5 uber in der Bodenplatte 32 vorge- 
sehenen Nuten oder Kanaie 34 in StrOmuigs verbindung mit der Vakuum- 
verteilerkammer 36 stehen. Es sind ebenfallswieder Drosselungsein- 
richtungen vorgesehen, und zwar in Form von Stopfen oder Einsatzen 64, 
die aus einem porSsen Material bestehenyfrpfedem der in eine abgegrenzte 
Zone mtindendeh Durchiasse 62 a:ngeordnet sind. DieEinsatze 64 bestehen 
vorzugsweise aus einem porbsen Sintermetall, beispielsweise rostfrelem 
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Stahl, weisen eine mittlere PorengroBe von etwa 5-10 Mikronauf unci 
sind etwa 1,59 mm dick. Bei einer grOBeren mittleren PorengrOBe 1st 
anzunehmen, daB ein dickerer Einsatz 64, belspielswelse mit einer 
Dicke, die grBBer ist als 1,59 mm, erforderlich ist, urn den hindurch- 
gebenden Luftstrom auf die zuvor erwSlhnte gesteuerte Menge zu begren- 
zen. 

Wie schonerwahnt, ist die GesamtstrOmungsmenge, die durchdieDros- 
selungseinsStze 64 hindurchstrSmen darf, kleiner als das volumetrische 
LeistungsvermOgen der verwendeten Vakuumpumpe, des SauggeblSses 
oder dergleichen, wobei gleichzeitig in jeder Druckkammer, die durch 
eine miitels einer WerkstiickoberflJiche abgedeckte abgegrenzte Zone 
gebilde* wird, ein Unterdruck erzeugt wird. Der Druckunterschied zwi- 
schen dem Umgebungsdruck und der Druckkammer kann verse hiedene 
Werte annehmen, und zwar in AbMngigkeit von der relativen GrBBe der 
erf or der lie hen Haltekraft. So erfordert beispielsweise ein kleines, je- 
doch schweres Werkstiick lediglicheine geringe Haltekraft, wenn es ge- 
schliffen oder poliert werden soli. Das selbe Werkstiick benBtigt jedoch 
eine erheblich grSBere Haltekraft, wenn es auf einer FrSsmaschine oder 
einer StoBmaschine spanabhebend bearbeitet wird. In gleicher Weise ist 
dann, wenn die BerUhrungsfl&che zwischen der ent spree henden Werk- 
stiickoberflSche und der Haltef ISche der Vprrichtung in einer vertikalen 
Ebene angeordnet ist, eine grOBere Haltekraft erforderlich, als wenn 
be! der gleichen Andrdnung diese Berlihrungsfl&che horizontal ausge- 
richtet ist. Wenn die Schwerkraft unt erst Utzend hinzukommt, kanlxdie 
durch den Druckuntersc hied zu erzeugende Haltekraft im Vergleich zu 
der jenigen erf orderlichen Haltekraft reduziert werden, bei der die 
Schwerkraft nicht unterstiitzend hinzukommt oder dariiber hinaus eine 
Behinderung darstellt. 
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Bei den Ausf uhrungsf ormen gemSS Fig, 4 und 5 1st die nachauBen ge- 
richtete Flache der Bbdenabdeckplatte 50 ebenfalls mit Veriiefungen 
bildenden Einrichtungen verse hen. Bei der Ausf uhrungsf orm gemafi 
Fig. 5 weisen diese yertiefungsbildungseinrichtungen die Form bewufit 
maschinell hergestellter Ausnehmungen 66 auf , wahrend bei der Aus- 
f uhrungsf orm gem&8 Fig. 4 die entsprechende Oberflache eine gitter- 
artige Struktur besitzt und aus dieser Oberflache herausragende Rip- 
pen aufweist, wobei das allgemeine Erscheinuflgsbild dieser Oberflache 
dem einer Feile oder Raspel Shnelt, Diese Rippen oder Vorspriinge sind 
in Fig. .4 scfiematisch durch die gezackte Kante 68 dargestellt. In der 
Praxis enthalt die nach auBen gerichtete Oberflache eine grofie Anzahl 
spikesahnlicher Vorspriinge, die sichzur H&lterung eines brettahnli- 
chen Holzstiickes bei der Produktion von Holzfurnier als sehr wirksam 
erwiesen haben, DemgemaG kann die Ausfiihrungsform gemafi Fig. 4 ,. 
wenn sie bei der Herstellung von Holzfurnier Anwendurig findet, eine 
Oberf lachengrSfie aufweisen, die Werte bis zu mehreren dm oder m 
annimmt. In der Praxis ist eine Vakuumeinspannvorrichtung mit einer 
Breite von etwa 86, 4 cm und einer Lange von etwa 152 cm mit Erf olg 
zum Schneiden von Holzfurnier, verwendet worden, Bei diesem Vorgang 
wird ein vorget'raniter und behandelter Balken diametral in zwei Half - 
ten zerschnitten, worauf die Schnittflachebeispielsweise durch Hobelii 
geglattet und. sodann auf. die Abdichteinrichtung 58 sowie auf die Boden- 
abdeckplatte 50 gesetztwird. HLerbei wird die Boderabdeckplatte 50 
als Bett angesehen, auf das der Balken zu setzen ist. Die in Fig. 4 
schematisch dargestellten Vorspriinge 68 driugen eine kurze Wegstrek- 
ke in die SchnittflSche des Balkens ein und erzeugen einen zusafczlichen 
Widerstand gegenuber jeglicher mfJglichen seitlichen Bewegung. Die 
Abdichteinrichtungen 58 werden etwas zusammengedriickt und wirke.n 
mit der SchnittflSche des Balkens sowie rait denjenigen abgegrenzten 
Zonen 60, die durch diese Schndttfiache abgedeckt sind, derart zusam- 
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men, dafi eine Anzahl Druckkamraern gebildet werden. Wenn die 
Vakuumverteilerkammer 28 mittels einer Schnellverbinderkupplung 70 
an eine entsprechende Vakuumpumpe, beispielsweise an ein Sauggebia- 
se oder dergleichen, angeschlossen wird, wird in jeder derart gebilde- 
ten Druckkammer ein Unterdruck erzeugt. 

Bei der Herstellung von Holzfurnier ist ttblicherweise ein "Scbneid- 
schnitt" mittels eines Abschneidemessers erforderlich, was im Gegen- 
satz beispielsweise zur Verwendung eines SSgeblattes steht. Durch die 
Verwendung eines SSgeblattes wttrde namlich aufgrund des weggeschnit- 
tenen Materials zu viel Abfall anfallen, wobei zu beriicksichtigen ist, 
dafi Holzfurnier aufierordentlich diinn ist, d. h. eine Dicke von etwa 
0, 508 - 3, 18 mm besitzt; Bei der DurchfUhrung eines Schneidschnittes 
mit solch einem Scherblatt, d. h. Abschneidemesser, ergibt sich einbe- 
trachtlicher Axialdruck, der seitlich zur Ebene des Bettes gerichtet ist, 
auf dem der anfanglich halbzylindrische Balken bzw. das balbzylindri- 
sche Holzscheit liegt. Bei der Durchfubrung dieser Scherschnitte. lassen 
sich im Anfangsstadium diese seitlich gerictteten Kralte durch Krampen, 
Klemmfinger oder dergleichen uberwinden, die das Holzscheit fest er- 
fassen. Im weiteren Verlauf des Scherschnittvorganges ist es jedoch 
bis her immer erforderlich gewesen, den Schneidvorgang dann voll^ 
zum Stillstand zu bringen, wenn sich das Scherblatt diesen Krampen oder 
Klemmfingern dicht angenShert hat. Der verbleibende Holzstumpf des 
Scheites mu6te an dieser Stelle entfernt und weggeworf en werden, da es 
keine MSglichkeit gab, ihn an seiner Stelle zu halten. Bei Verwendung 
der Vorrichtung gem58 Fig. 4 ist dieses Problem auf wirksame Weise 
beseitigt. 

Zu dem Zeitpunkt wahrend des Schneidvorganges, bei dem bisher die 
verwendeten Krampen oder Klemmfinger entfernt werden mufiten, wurde 
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die Vorricttung gemJLB Fig, 4 an eine.Vakuumpumpe oder an eine an- 
dere ahnliche Unterdruckquelle angeschlossen. Diese Vorrichtang bil- 
dete das Bett, auf welches das halbzylindrische Holzscheit anfSnglich 
gelegt war, bevor mit dem Schneidvorgangbegonnen wurde. Die zahl- 
reiehen Druckkammern, die durch die viele abgegrenzte Zonen 60 ab- 
deckende SchnittflSche des Holzscheites gebildet waren, wurden durch 
die Vakuumpumpe luftleer gepumpt, und es wurde in ihnen ein Druek- 
unterschied gegenuber dem Umgebungsdrack erzjeugt. Dieser Druck- 
unterschied Melt den verbleibenden Stumpf des Holzscheites f est an der 
Bettplatte, selbst wenn die f riiher verwendeten bekannten Klemmf inger 
nunmehr entfernt waren. Die Vorsprunge 68 trugenzur Efberwindung 
der bei der Betatigung des Scherblattes hervorgerufenen SeitenkrSfte 
bei. Diese Vorsprunge 68 dringen, wie schon erwahnt, in das Holzscheit 
lediglich eine sehr kurze Wegstrecke ein. Mit der beschriebenen Vor- 
richtung laBt sich daher bei der groBindustriellen Herstellung von Holz- 
furnier eine bedeutende Verbesserung erzielen, Bisher betrug der Ab- 
fall, der sic hauf grand des Wegwerfens des verbleibenden Stumpfes des 
Holzscheites ergab, etwa 5 - 6 % desjenigen Holzscheites, aus dem das 
Furnier geschnitten wurde. Dieser Betrag stellt die Holzmenge dar, die 
bisher auf grand der verwendeten Klemmf inger nicht geschnitten werden 
konnte. Durch Verwendung der Vorrichtung gemas der Erf indung wurde 
dieser Abfall auf etwa 1 % reduziert. TatsSchlichberuht es hauptsSch- 
lichauf der naturlichen PorSsitSt des Holzes und der Eindring£iefe<der 
Vorsprtinge 68, ^daS das Furnier nicht auchnochauf eine geringere Tie- 
fe als 1, 59 mm - 3, 18 mm uber der Bettplatte, auf dem das Holzscheit 
gelagert ist, geschnitten werden kaim. Jn der Praxis hat sich jedoch 
auch nochaus dem letztenan der Bettplatte gehaltenen Hblzstiick eih 
brauchbares Furnierstuck ergeben. 

Bei Versuchen mit einer Vakuumeinspannvorrichtung gemSfi der Erf in- 
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dung, die speziell zur Herstellung von Holzfurnier abgewandelt wor- 

den war, war die Vorrichtung gemSB Fig. 4 in einer GrBBe von etwa 

86,4 cm x 152 cm konstruiert worden. Es waren 1.300 abgegrenzte Zo- 

nen 60 mit jeweils einem in ihnen vorgesehenenDrosselungseinsatz 

oder Stopfen 64 gebildet worden, wobei die EinsStze 64 iiber jeweils 

einenDruchlafl 62 mit einer Vakuumverteilerkammer 28 und von da 

aus mit einer Vakuumpumpe verbunden waren. Zur Herstellung der 

EinsStze 64 mit einem Durchmesser von etwa 3, 18 mm und einer Dicke 

von etwa 1,59 mm wurde ein porOser, rostfreier SinterstaH Giite M H" 

verwendet. Die Vorrichtung wurde an eine Vakuumpumpe mit einem 

3 

volumetrischen LeistungsvermSgen von 1, 42 m /min. bei einem Vakuum 
von maximal etwa 71, 1 cm Quecksilber-SSule angeschlossen. Wenn s&mt 
liche abgegrenzten Zonen 60 und Drosselungseinsfitze 64 zur AtmosphSre 
hin geOffnet waren, betrug der Gesant druckabf all an denDrosselungs- 
einsStzen 64 etwa 25,4 cm Quecksilber-SSule, d.h. ein Druckabf all von 
einer maximal moglichen QuecksUber-S&ule von 71, 1 cm auf ein gemes- 
s enes Vakuum von 45, 7 cm Quecksilber-SSule. Wenn jedoch ein Holz r 
stuck auf die Vorrichtung gelegt ist und viele abgegrenzte Zonen 60 ab- 
deckt, ist der Druckabfall sehr viel geringer als der soeben erwShnte 
Wert von 25,4 cm Quecksilber-SSule. Bei Verwendui^ in solch einer 
Vorrichtung liefi sich das Holzfurnier sehr vorteilhaft und wirtschaft- 
licherzeugen,und zwar einschlieBlichdes letztenauf der Bettplatte ver- 
bleibenden Furnierstiickes, das dort auf grund des von der 1,42 m /min. 
starken Vakuumpumpe erzeugten Vakuums festgehalten wurde. 

Aufgrund zahlreicher Versuche mit der be schriebenen Vorrichtung hat 
sich herausgestellt, dafl eine solche Drosselungseinrichtung zufrieden- 
stellend ihren Zweck erfttllt, die bei einem Druckunterschied in der 
Gr6Benordnung von etwa 38, 1 cm - 68, 6 cm Quecksilber-S&ule eine 
StrSmungsmenge von etwa 0, 283 - 0, 566 dm /min. hindurchiaBt. 
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Wie schon erw&hnt, eignet sic h die Vorrichtung gemaB der Erf indung 
fur zahlreiche Anwendungsgebiete, bei denen auch schon bisher Vakuum- 
einspannvorrichtungen verwendet wurden. Es kann daher ebenfalls eine 
Aufnahmewalze desjenigen Typs konstruiert werden, die Mufig bei 
Druckerpressen verwendet wird. Hierbei weist die Aufnahmewalze 
eine innere zylindrische Vakuumkammer auf, die tiber zahlreiche sich 
radial nach auBen erstreckende Durchlasse mit einer entsprechenden 
Anzahl abgegrenzter Zonen verbunden werden kann, die auf der AuSen- 
fiache dieser Aufnahmewalze vorgesehen sind. Die allgemeine Ausbil- 
dung und Funktion einer derart konstruierten Aufnahmewalze entspre- . 
c hen hierbei fiir die hier in Frage kommenden Zwecke denen der be- 
schriebenen Ausf ubrungsform, 

Bei einer weiteren aus Fig. 6 ersichtllchen Ausftihrungsform 80 ist hierbei 
eine flexible Saugvorrichtung ahnlich einer Decke vorgesehen. Die Vor- 
richtung. 80 1st in ihrer Struktur und Funktion der Ausfiihrungsf orm ge- 
maB Fig. 5 sehr ahnlich. Die Oberfiache 82 der Vorrichtung 80 ist ver- 
f ormbar und kann ganz allgemein der Form des anzuhebenden Werkstiik- 
kes oder eines anderen Gegenstandes angepaBt werden. Die Vorrichtuiig 80 
weist ein Bodenteil 84 auf, das einen federnd verformbaren ]£8rper mit 
entsprechenden, jedoch nicht dargestellten Verstarkungsteilen besitzt, 
wodurch ein bis zu mehreren Tonnen schwerer Gegenstand angehoben 
werden kann. Die schematised angedeutete Tragvorrichtung 86 ermOg- 
licht sowohl den Dure hlaB eines Vakuums als auch die Aufnahme von 
Kraften, die von dem Gewicht des anzuhebenden Gegenstandes stammen. 
Die Oberfiache 82 ist zur spielfreien Aufnahme von Abdichteinrichtungen 88 
gefurcht oder genutet, wobei die Abdichteinrichtungen 88 mit ihren ent- 
sprechenden Nuten in einem bestimmten Muster angeordnet sind,, dasjeine 
Vielzahl von abgegrenzten Zonen 90 bildet. Jede dieser Zonen 90 besitzt 
eine Ausnehmung 92, die bewufit dort ausgebildet und iiber einen entspre - 
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chendenDurchlaB mit Verbindungskan&len in Verbindung steht, die zur 
Unterdruckquelle in Form einer Vakuumpumpe, eines Sauggebl&ses 
Oder dergleichenfuhren. Diese Durchlsisse, Kanaie sowie die Unter- 
druckquelle we isen ganz allgemein dieselbe Konstruktion und Funktion 
wie die entsprechenden Telle bei der Vorrichtung gemSft Fig. 2 oder 5 
auf. Genau wie bei diesen zuvor beschriebenen Ausfuhrungsformen 
weist jeder der in den Ausnehmungen 92 vorgesehenen Durchl&sse bei 
der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 6 eine in ihm angeordnete Drosse- 
lungseinrichtungauf. Diese in der Zeichnung schematisch dargestellte 
Drosselungseinrichtung 94 besteht vorzugsweise aus einem Einsatz aus 
porosem MetalL Gemafi der Erfindung kann durch jeden Einsatz 94 le- 
diglicheine gesteuerte Luftmenge hindurc tetromen, wobei die Gesamt- 
stromungsmenge, die durch diese auf der gesamten Oberfliche 82 der 
Vorrichtung 80 vorhandenen EinsStze 94 stromt, geringer ist als das 
volumetrische Leistungsvermogen der Vakuumpumpe oder des Saugge- 
biases, an das die Vorrichtung anschlieBbar ist. Weitere Konstruktions - 
details der Hebe vorrichtung 80 werden hier nicht angefiihrt, da diese 
Vorrichtung ansonsten bekannt und im Handel erhaitlich ist. 

In Fig. 7 bis 11 A sind zwei bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfin- 
dung dargestellt. Die Anordnung gemaB Fig. 7 bis 9 eignet sich hierbei 
besonders dazu, urn brettahnliche Holzstiicke zur Herstellung von Holz- 
furnier sicher an ihrem Platz zu halten. Demgegenuber konhen die be- 
vorzugte n Ausfuhrungsf or men gemafi Fig. 10, 11 und 11 A in einer me- 
chanischen Werkstatte verwendet werden, in der ein Werkstiick sicher 
an seinem Platz zu lialten ist. 

Bei der Ausfiihrungsform gernafl Fig. 7 bis 9 ist ein Vakuumbett 100 vor- 
gesehen, dasjin der Zeichnung lediglich zum Teil dargestellt ist. In die- 
sem speziellen Fall weist das Vakuumbett 100 eine etwa 30, AQ cm lange 
und 5, 08 cm breite Aluminiumplatte 102 auf. Die Dicke der Aluminium- 
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platte 102 kann davon abh&ngen, ob einSockelbzw. ein Bodenteil gem&S 
der Ausfiihrungsform in Fig, 5 Oder in Fig. 4 verwendet wird, Im vor- 
liegenden Fall wurde eine der aus Fig. 5 ersiehtlichen Ausfiihrungsform 
Shnliche Anordnung verwendet, wobei die Aluminiumplatte 102 eine 
Dicke von etwa 1, 9 cm aufwies. Die Platte 102 weist eine Vielzahl von 
Lbchern 104 auf , die sowohl in LSngs- als auch in Querrichtung der 
Platte 102 in regelmSSigen AbstSnden voneinander in die Platte 1 02 ge- 
bohrt sind. Jede 6ff nung oder Bohrung 104 besitzt ein Xnnengewinde 106 
und steht mit einer Reihe von KanSLlen 108 in Verbindung, die sich in 
Seitenrichtungund Langsricttung auf einer Flache 110 der Platte 102 
erstrecken. Diese ISngs und seitlich verlaufenden Kanaie 108 bilden 
eine Verteilerkammer, die mittels einer nicht dargestellten Schnell- 
verbinderkupplung an eine Unterdruckquelle angeschlossen werden kann„ 
Eine Gegenplatte 112 bildet einenTeil des Rahmens, an desndas Vakuum- 
bett 100 mittels beispielsweise Bolzein, Nieten oder anderen Befestigungs- 
mitteln dieser Art befestigt ist. Die der Flache 110 gegenuberliegende 
Flache der Platte 102 ist mit einem nachgiebigen Bogen oder einer Bahn 
114 aus Abdichtmaterial abgedeckt, die zur Schaffung eines bestimmten 
Musters von Sffnungen 116 eingeschnitten, gestanzt oder auf andere Wei- 
se mit dffnungen versehen ist. Es ist vorteilhaft, die Bahn 114 derart 
auszubilden, dafi sichauf der nachauSen gekehrten Seite eine Bartgummi- 
schicht 118 befindet, unterhalb der eine dickere und weichere schaum- 
Shnliche Schicht 120 liegt Die gesamte Bahn 114 ist mittels Klebstoff 
oder dergleichenfest mit der Aluminiumplatte 102 verbunden, Bieje- 
nigen Telle der nachgiebigen Bahn 114, die nach der Herstellung der 
Vielzahl der Offnungen 116 verbleiben, bilden eine entsprechende Viel- 
zahl abgegrenzter Zonen. Wie aus Fig. 7 ersichtlich, umgibt jede ab- 
gegrenzte Zone eine der in der Aluminiumplatte 120 vorgesehenen Qe- 
windeSffnungen 104. Bei dieser bevorzugten Ausfiihrungsform weist die 
30,48 cm lange und 5, 08 cm breite Aluminiumplatte 102 etwa 2. 750 Off- 
riungen und abgegrenzte Z onen auf . 
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jede GewindeSffnung 104 1st rait einem Stopfen 130 versehen, der ein 
entsprechendes Gewinde besitzt. Jeder Gewindestopfen 130 weist eine 
SackiJffnung 132 auf, die sich in LSngsrichtung zum Stopfen 130, vor- 
zugsweise koaxial hierzu, erstreckt. Wie aus Fig. 9 ersichtlich, weist 
der Stopfen 130 einen sqgenannten inneren Abschnitt, an dem sich das 
Gewinde 134 befindet, sowie einen SuBeren Abschnitt 136 auf, der als 
sechseckige Mutter ausgebildet ist und einen wirksamen Durchmesser 
besitzt, der grdfier ist als derjenige des Gewindeabschnittes 134. In 
dem vergroflerten Abschnitt 136 ist eine querverlaufende Sacktiffnung 138 
vorgesehen, die mit der sich lSngs erstreckenderi SackSffiiung 132 in 
Verbindung steht, Aus Griinden der leichteren Herstelliing empfiehlt es 
sich, die SackGffnung 138 derart anzuordnen, daB sie senkrecht zur 
Achse des Gewindestopfens 130 verlSuft. Die StirnflUche des sechsecki- 
gen Abschnittes 136 weist einen Vorsprung 140 auf, der ebenfalls wie- 
der aus Griinden der leichteren Herstellung vorzugsweise eine konische 
Form "besitzt. SelbstverstSndlich kSnnen jedoch auch Vorsprtinge von 
anderer Form verwendet werden. 

In der querverlaufenden Sackoffnung 138 ist einDrosselungseinsatz 144 
aus porosem Material befestigt. Wie schon bei den zuvor beschriebenen 
Ausfiihrungsformen ist der Einsat z 144 vorzugsweise aus porflsem, rost- 
freiem Sinterstahl gefertigt, der eine mittlere Porengrofle in der GrfiBen- 
ordnung von etwa 5-10 Mikron aufweist. Aus Fig. 7 und 8 wird deutlich, 
da6 der Gewindestopfen 130 mittels des sec hseckigen Abschnittes 136 
leicht in die GewindeSffnung 104 eingeschraubt werden kann. Wenn dies 
erfolgt ist und der Stopfen 130 einen festen Sitz aufweist, ist es unter 
keinen denkbaren Umstanden moglich, da(3 sich zwischen der Offnung 116 
und dem GewindedurchlaB 104 - selbstverst&ndiich mit Ausnahme des 
Drosselungseinsatzes 144 - eine StrOmung ergibt. Die tiblicherweise 
senkrechte Anorditung des porttsen Einsatzesl44 weist den Vorteil auf, 
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dafi dieser Einsatz 144 nicht beschadigt werden fcann, wenn ein Sttick 
Bauholz Oder Nutzholz auf die Bettplatte 102 .gesetzt wird. ffierbei 
druckt sich wie bei der Ausfttbrungsform gem£6 Fig. 4 der nachgiebi- 
ge Bogen 114 aus abdichteiidem Material leicht zusammen und bildet 
zusammen mit der Oberfl&che des gehalterten Werkstiiekes einen rela- 
tiv luftdichten AbschluB. Dabei dringt der an jedem der Stopfen 130 vor- 
gesehene konische Vorsprung 130 etwas in das Holzstuck ein, von dem 
Holzfurnierstiicke abgeschnitten werden sollen. Die Ebene, in der sich 
die Oberfkche des das Holz tragenden Vakuumbettes 100 befindet, ist 
im allgemeinen vertikal ausgerichtet. DemgemJLB tragen die Vorsprtin- 
ge 140 dazu bei, das Holz, d. h. das Werkstiick sicher an seinem Platz 
zu balten. Der sich im einzelnen beim Schneiden der Holzfurnierstiicke 
ergebende Vorgang wurde schon in Verbindung mit der Ausfiihrungsf orm 
gemSfJ Fig. 4 heschrieben. 

Es wurde mit auBerst groBem Erf olg ein 30, 48 cm langes und 5, 08 cm 
breites Vakuumbett 100 verwendet, wobei 2.750 Offnungen mit jeweils 
einem Drosselungseinsatz 144 in jeder ftffnung 116 vorgesehen waren 
und das Vakuumbett 100 mit dem federnd nachgiebigen Bogen 114 aus 

abdichtendem Material verbunden war . Die gesamte Anordnung wurde 

3 ■ * 

an eine Vakuumpumpe mit einem Leistungsvermogen von 1,42 m /min. 
und einer Vakuumleistungsfahigkeit von etwa 66, 0 - 68, 6 cm Quecksil- 
ber-Saule arigeschlossen. Wenn sSimtliche 2; 750 Offnungen iiber die 
DrosselungseinsStze 144 direkt mit der Atmosph&re verbunden waren, 
betrug das durch die 1, 42 m /min. starke Pumpe erzeugbare Vakuum 
38, 1 cm Quecksilber-Saule. Ein Holzscheit wurde zuerst diametral zer- 
schnittenund sodann.zur Scbaffung einer gleichmSSigen (Dberf lache etwas 
gehobelt; dieses derart bearbeitete Holzscheit wurde sodann auf die aus 
Abdichtmaterial bestehende Bahn 114 gelegt. Es ist jedoch zu vermuten, 
daB sich hinsichtlichder Wirksamkeit der Abdichtung, die durch die 
nachgiebige Abdichtbahn 114 zusammen mit der geschnittenen Oberflache 
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des HolzstUckes gebildet 1st, keine sehr groQen Unterschiede bei Ver- 
wendung eines grobzersagten Holzscheites mit rauher Oberflache er- 
geben. Ira vorliegenden Fall betrug bei Verwendung eines kleinen, 

20, 32 cm langen urid 38, 10 cm dicken Holzscheites das durch die 
3 

1,42 m /min. starke Pumpe abgesaugte minimale Vakuum 45, 72 cm 
Quecksilber-Saule. Bei Verwendung eines grofieren Holzscheites, nam- 
lich eines 27, 94 cm langen und 50, 80 cm dicken Holzscheites.betrug 
das erzeugte Vakuum 53,3 cm Quecksilber-SSule. Das in diesen beiden 
Fallen jeweils erzeugte Vakuum oder der Unterdruck reichte vollkom- 
menaus, um vom Holzscheit, d. h. dem hier zur Rede stehenden Werk- 
stUck, auf zufriedenstellende Weise HolzfurnierstUcke abzuschneiden. 

Die aus Fig. 10, 11 und 11 A ersichtliche Ausfiihrungsform eignet sich 
in erster Linie zur Verwendung in Verbindung mit Werkzeugmaschi- 
nen. Hierbei zeigt Fig. 10 und 11 eine kleine Vakuumemspannvorrich- 
tung 150, deren jeweilige Seitenlange etwa 10, 16 cm betragt. Im Gegen- 
satz zu der Ausfuhrungsf orm gemafi Fig. 7 weist die Vakuumeinspann- 
vorrichtung gemaB Fig. 10 und 11 eine vorzugsweise aus Aluminium ge- 
fertigte Platte 152 auf, die an ihrer einen Oberflache maschinell bear- 
beitet wurde, um einen kreisformigen Kanal 154 zu schaffen. In diesem 
Kanal 154 ist fest, jedoch ISsbar ein hohles Gummirohr in Form eines 
O-Ringes 156 angeordnet. Wie aus Fig. 10 ersichtlich, ist der Durch- 
messer des O-Ringes 156 etwas grofler als die Tiefe des Kanals 154, 
so daG ein Teil des Gummirohres 156 uber die OberflSche der Platte 152 
hinausragt. Das hat zur Folge, daB ein auf diese Oberflache gesetztes 
Werkstuck mit dem Gummirohr 156 in dichtem Eingriff steht. Die Breite 
des Kanals 154 weist einen groSeren Wert als der Durchmesser des 
O-Ringes 156 auf. Hierbei liegt der O-Ring 156 an der seinem Innen- 
durchmesser entsprechenden Stelle dicht an der entsprechenden Wand 
des Kanals 154 an, wShrend auf der gegenUberliegenden Seite an der dem 
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Aufiendurchmesser des O-Rings 156 entsprechenden Stelle eln bestimm- 
ter freier Raum vorhanden ist. 

Wie schon bei den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsf or men bildet das 
Gummirohr oder der O-Rlng 156 eine abgegrenzte Zone, in deren Mit- 
telbereich eine sich vollstandig durch die Platte 152 erstreckeiide Off- 
nung 158 vorgesehen ist. Die Gffnung 158 weist einen Teil 160 mit einem 
groBeren Durchmesser sowie eine Senkbohrung 162 auf . In der kleineren 
Offnung 162 ist einDrosselungseinsatz 164 vorgesehen, der dazu dient, 
die dure hstr Omende Luftmenge auf ein gesteuertes Volumen zubegren- 
zen. Die Gffnung 160 steht mit einer gehauseahnlichen Verteilerkammer 166 
in Verbindung, die der jenigen der aus Fig. 4 ersichtlichen Ausfiihrungs- 
£ orm sehr Shnlich ist. Statt dessen kann selbstverstandlich auch eine 
der Ausfuhrungsform gemSB Fig. 5 ahnliche Anordnung verwendet wer- 
den, jedoch ergeben sichbestimmte Vorteile, wenn eine in der N&he des 
Drosselungseinsatzes 164 angeordnete groSvolumige Vakuumverteiler- 
kammer verwendet wird. Wie schon bei den zuvor beschriebenen Aus- 
fuhrungsf or men sind die Einsatze 164 vorzugsweise aus porbsem Sinter- 
stahl gef ertigt, der eine mittlere PbrengroBe in der GrSfienordnung von 
etwa 5 - 10 Mikr on auf weist. 

Bei der aus Fig. 11 A ersichtlichen abgewandelten Ausfuhrungsf orm 
weist eine grOBere Valmumeiiispannvorrichtuiig Kanaie.154 sowie Ab- 
dichteinrichtungen in der Form von O-Ringen 156 auf , die dort versetzt 
angeordnet sind. Jede Abdictteinrichtung 156 bildet ebenfalls eine abge- 
grenzte Zone, in deren Mitte eirie 5ffnung mit einem Drosselungseinsatz 164 
vorgesehen ist. OberflSchenunebenheiten sowohl im Werkstuck als auch 
in der oberseitigen FlSche der Platte 152 reichen normalerweise, wie in 
Verbindung mit der Ausfuhrungsform gemaS Fig. 1 beschrieben, zur 
Bildung einer Vakuumkammer aus, obwohl es selbstverstandlich, falls 
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erwtinscht, mbgllch 1st, bewuflt Vertiefungen vorzusehen. 

Bei Verwendung elner Anordnung gemSB Fig. 10 und 11 A, wobei eine 
Platte 152 In der GroBe von 91, 4 cm x 122 cm vorgesehen war, wurde 
eine Pumpe mlt einem volumetrlschen Leistungsvermogen von 0, 326 m 3 /mln. 
angeschlossen und in Betrieb gesetzt.Mit dieser Pumpe war die Erzeu- 
gung eines Vakuums von etwa 66, 0 - 68, 6 cm Quecksilber-Saule mttglich. 
Wenn alle abgegrenzten Zonen unbedeckt waren, wurde durch die Pumpe 
ein Vakuum von etwa 48, 26 cm Quecksilber-Saule geacbaffen. Nachdem 
uber eine bestimmte Anzahl der abgegrenzten Zonen ein 102 cm x 76, 2 cm 
grpfies AluminiumstUck gelegt worden war, ergab sich ein Vakuum von 
etwa 58,4 cm Quecksilber-Saule. Das aus Aluminium bestehende Werk- 
stiick wurde darauf maschinellbearbeitet, wobei ein OllOsliches Kiihl- i 
mittel verwendet wurde, das etwas dazu neigte, den Drosselungsein- 
satz 164 zuzusetzenbzw. zu verstopfen. Das iatte zur Folge, dafi das 
Vakuum von 58, 4 cm Quecksilber-Saule auf etwa 63, 5 cm Quecksilber- 
Saule anstieg. Nach Beendigung des Bearbeitungsvorganges wurde das 
Werkstiick entfernt und Preflluft in umgekehrter Richtung durch den 
Drosselungseinsatz 164 geblasen, um den Einsatz vollstandig zu reini- 
gen und samtliche dlloslicherfluckstande sowie MetallspSne zu entfernen. 
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. Patentansprtlche 

(u) Vorrichtung zum 16sbaren Befestigen bzw. Haltern eines Werk- 
sttickes in einer gewtinschten Lage mit einem Bodenteil, an dessen 
einer Oberflache das Werkstuck lagert, mit einer an dieser Oberflache 
in einera bestimmten Muster angeordneten Abdichteinrichtung zur Bil- 
dung einer Vielzahl abgegrenzter Zonenund mit einer im Bodenteil vor- 
gesehenen DurchlaBeinrichtung, die zum AnschluB an unteratmosphari- 
schenDruck mit einer Unterdruckquslle verbindbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi auf der Oberflache (12) des Bodenteils (10) in jeder ab- 
gegrenzten Zone eine Vertiefungen bildende Einrichtung (14, 16, 68) 
vorgesehen ist, die zur Bildung einer Druckkammer (24) mit der Ab- 
dichteinrichtung (22) sowie mit einem die Abdichteinrichtungberiihren- 
den und wenigstens eine der Zonen bedeckenden Werkstiick zusammen- 
wirkt uxui mit der DurchlaBeinrichtung (26, 62) in Str6mungsverbindung 
steht, und daB in jeder DurchlaBeinrichtung eine Einrichtung (40, 64, 94 
144) zur Drossehing des Luftstromes angeordnet ist, die, nnabhSngig 
davon, ob alle Zonen auf der Bodenteiloberflache vom WerkstUck abge- 
deckt sind, kontinuierlich eine gesteuerte, zur Aufrechterhaltung des 
Unt erdruckes in jeder Druckkammer ausreichende Luftmenge hindurch- 
laBt, wobei das Gesamtvolumen der durch samtliche Drosseleinrichtun- 
gen hindurchgeleiteten gesteuerten Luftmenge geringer ist als das volu- 
metrische LeistungsvermSgen der UnterdruckCLuelle. 

2. Vorrichtungnach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bodenteil (84). an die Form der mit ihm zusammenwirkenden Werksttick 
oberf lache anpaBbar ist imd aus einer verf ormbaren Bahn aus nachgie- 
bigem Material besteht, die verbiegbare Verstarkungen aufweist. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bodenteil (10, 50, 152) ein starres Plattenelement aufweist. 



5837 



30864 7/071 3 



- 32 - 



2258007 



4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auf der Oberflache (12) des Bodenteils (10) vorge- 
sehene Vertiefungsbildungseinrichtung aus Oberflachenunebenheiten (14) 
besteht, die jeweils iiber die DrosselungseinricMung (40) mit der Durch- 
laBeinrichtung (26) in Verbindung stehen. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenh- 
zeichnet, daB die Drosselungseinrichtung (40) ein Stopfen aus porosem 
Material ist. . 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drosselungseinrichtung (40) ein Einsatz (42) aus rost- 
frelem Sinterstahl mit einer mittleren PorengrOBe in der GroBenord- 
nung von etwa 5 - 10 Miki on ist. 

7. Vorriclitung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, insbesondere nach 
Anspruch3, dadurch gekennzeichnet, dafi die Drosselungseinrichtung 
eine sichdurch das Plattenelement (50) hindurch erstreckende Offnung (62) 
aufweist, deren LSnge etwa das 25-fache ihres lichten Durchmesser be- 
tragt und deren lichter Durclimesser derart gewiihlt ist, daB die durch 
die Offnung stromende Luftmenge, unabhangig davon, ob alle abgegrenz- 
ten Zonen auf der Oberflache von einem Werkstuck abgedeckt sind, auf 
das gesteuerte Volumen beschrSnkt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drosselungseinrichtung eine Ventilancrdnung (18, 44) 
aufweist, mittels der die durchstromende Luftmenge unabhSngig davon, 
ob alle abgegrenzten Zonen auf der Oberflache von dem Werkstiick abge- 
deckt sind, auf ein zur Erzeugung und Aufrechterhaltung eines Unter- 
druckes in jeder Druckkammer (24) ausreichend groBes gesteuertes 
Volumen begi*enzbar ist. 
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9. Vorrichtung nach einem der Anspdiche 1 bis 3 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vertiefungsbildungseinriehtung aus einer Anord- 
nung maschinell hergestellter Ausnehmungen (16, 66) besteht, von de- 
nen jeweils eine in jeder abgegrenzten Zone angeordnet ist und f est 
einen Stopfen (42, 64) aus porSsem Material zur Begrenzung der durch- 
strbmenden Luftmenge auf das gesteuerte Volumen aufnimmt. 

10. Vorricttung nach Anspruchl, dadurch gekennzeichnet, dali an 
der Oberflache des Bodenteils unterhalb der Abdichteinrichtung ein 
porBses, rostfreies Sinterstahlblech mit einer mittleren Porengr86e 
von etwa 5 Mikron befestigt ist, bei dem ausgewahlte Bereiche in einem 
zur Anordnung der hiermit zusammenwirlcsnden Abdichteinrichtung 
identischen Muster mit undurchlassigem harzigem Material getrankt 
sind, wobei die verbleibenden Bereiche inner halb jeder derart gebilde- 
ten abgegrenzten Zone zum DurchiaG der gesteuerten Luftmenge mit 
einer DurchlaBeinrichtung in Verbindung stehen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Drosselungseinrichtung einen kegeligen VentUsitz. (18) aufweist, der 
eine Ventilkugel (44) aufnimmt und wenigstens eine Riefe besitzt, durch 
die unter Be&ehaltung des Unterdruckes in der Druckkammer (24) die 
gesteuerte Luftmenge stromt, unabhangig davon, ob alle Zonen auf der 
OberflSche vom Werkstttck abgedeckt sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Durchlafleinrichtung eine Gewinde5ffnung (104) aufweist, die einen Ge- 
windestopfen (130) mit einem sich durch dessen Mittelachse erstrecken- 
den StrOmungsdurchlaB (132, 138) aufnimmt, wobei imStromungsdur ch- 
la(5 in einer zur Ac hse des Stopfens parallelen Ebene einals Drosse- 
lungseinrichtung dienender Einsatz (144) aus porosem Material ange- 
ordnet ist. 
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13. VorrichtungnachAnspruchl2, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Gewindestopfen (130) einen Vorsprung (140) aufw^ist, der mit der Ober- 
flac he eines eine abgegrenzte Zone abdeckenden Werkstuckes zusammen- 
wirkt und eine Hilfskraft erzeugt, welche die durch das Vakuum erzeug- 
ten DruckkrSfte beim Halten des Werkstuckes in seiner Lage untersttitzt. 

14. Verfahren zum lSsbaren Haltern eines Werkstuckes in einer ge- 
wiinschten Lage an einem Bodenteil, das in einem bestimmten Muster 
zur Bildung wenigstens einer abgegrenzten Zone eine Abdichteinrichtung 
aufweist und in jeder abgegrenzten Zone mit einer 5ffnung versehen 1st, 
wodurch diese Zone an eine Unterdruckquelle anschliefibar und wodurch 
das mit seiner Oberflache wenigstens eine abgegrenzte Zone vollstandig 
abdeckende Werkstiick am Bodenteil festlegbar ist, dadurch gekennzeich- 
net, da(3 eine gesteuerte Luftmenge durch eine Drosselungseinrichtung 
geleitet wird, wobei die Gesamtmenge der durch sSmtlic he Drosselungs- 
einrichtungen geleiteten Luft kleiner ist als das volumetrische Leistungs- 
vermogen der Unterdruckquelle, wodurch jede durch die WerkstUckober- 
fiache vollstandig abgedeckte abgegrenzte Zone weitgehend evakuierbar 
und hierin ein Druckunterschied gegeniiber der Atmosphere erzeugbar 
ist, der das Werkstuck f est in seiner Lage halt. 
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